
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
2 

78
1 

71
2

A
1

TEPZZ 78_7_ A_T
(11) EP 2 781 712 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
24.09.2014 Patentblatt 2014/39

(21) Anmeldenummer: 14156502.8

(22) Anmeldetag: 25.02.2014

(51) Int Cl.:
F01N 13/14 (2010.01) F02B 77/11 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 
GR HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MK MT NL NO 
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
BA ME

(30) Priorität: 18.03.2013 DE 102013204732

(71) Anmelder: Eberspächer Exhaust Technology 
GmbH & Co. KG
66539 Neunkirchen (DE)

(72) Erfinder: Neu, Markus
66564 Ottweiler (DE)

(74) Vertreter: BRP Renaud & Partner
Rechtsanwälte Notare Patentanwälte 
Königstraße 28
70173 Stuttgart (DE)

(54) Isolierung

(57) Die Erfindung betrifft eine Isolierung (10), ins-
besondere für Fahrzeugbauteile, beispielsweise Abgas-
anlagekomponenten wie Partikelfilter und SCR-Anlagen.
Eine derartige Isolierung (10) weist zumindest ein plat-
tenartiges Bauteil (12) auf. Dieses ist bei bekannten Iso-
lierungen (10) zumeist als besonders dünnes Metall-
blech ausgebildet, welches zumeist eine strukturierte,
beispielsweise gewellte Oberfläche aufweist. Bekannte
Isolierungen haben insbesondere den Nachteil, dass ei-
ne Befestigung der Isolierung an dem zu isolierenden
Fahrzeugbauteil sehr aufwendig und sehr kostenintensiv
ist. Denn Isolierungen werden überwiegend verschraubt,
da die sehr dünnen plattenartigen Bauteile bekannter

Isolierungen nur sehr aufwendig geschweißt werden
können, beispielsweise durch Punkten. Für das Ver-
schrauben müssten zunächst vorbereitend mehrere
Bohrungen in die Isolierung eingebracht werden, danach
müssten mehrere Schrauben nacheinander eingebracht
werden. Die vorliegende Erfindung beschäftigt sich mit
dem Problem, eine neuartige Isolierungen (10) bereitzu-
stellen, welche besonders einfach, schnell und kosten-
günstig befestigbar ist, insbesondere mittels Schweißen
befestigbar. Die Lösung des Problems wird erfindungs-
gemäß bereits dadurch erreicht, dass die erfindungsge-
mäße Isolierung (10) zudem zumindest einen separaten
Träger (16) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Isolierung, insbeson-
dere für Fahrzeugbauteile, beispielsweise Abgasanlage-
komponenten wie Partikelfilter und SCR-Anlagen. Die
Erfindung betrifft außerdem eine Abgasanlagenkompo-
nente, die mit einer derartigen Isolierung ausgestattet ist.
Schließlich betrifft die vorliegende Erfindung noch ein
Verfahren zum Herstellen einer derartigen isolierten Ab-
gasanlagenkomponente.
[0002] Eine derartige Isolierung weist zumindest ein
plattenartiges Bauteil auf. Dieses ist bei bekannten Iso-
lierungen zumeist als besonders dünnes Metallblech
ausgebildet, welches zumeist eine strukturierte, bei-
spielsweise gewellte oder genoppte Oberfläche auf-
weist. Hierdurch wird zum einen eine große Oberfläche
geschaffen, die sich durch eine effiziente Wärmeabstrah-
lung auszeichnet. Zum anderen wird zwischen dem zu
isolierenden Bereich des jeweiligen Bauteils, insbeson-
dere der jeweiligen Abgasanlagenkomponente, eine Art
Luftspalt geschaffen, der eine Luftspaltisolation bewirkt
und die Wärmeübertragung vom isolierten Bereich auf
die plattenförmige, dünnwandige Isolierung stark redu-
ziert.
[0003] Bekannte Isolierungen haben insbesondere
den Nachteil, dass eine Befestigung der üblicherweise
dünnwandigen Isolierung an dem zu isolierenden Fahr-
zeugbauteil sehr aufwendig und sehr kostenintensiv ist.
Denn Isolierungen werden überwiegend verschraubt, da
die sehr dünnen plattenartigen Bauteile bekannter Iso-
lierungen nicht oder nur sehr aufwendig geschweißt wer-
den können, beispielsweise durch Punkten. Für das Ver-
schrauben müssten zunächst vorbereitend mehrere
Bohrungen in die Isolierung eingebracht werden, danach
müssten mehrere Schrauben nacheinander eingebracht
werden.
[0004] Die vorliegende Erfindung beschäftigt sich mit
dem Problem, eine neuartige Isolierung bereitzustellen,
welche besonders einfach, schnell und kostengünstig
befestigbar ist, insbesondere mittels Schweißen befes-
tigbar.
[0005] Dieses Problem wird erfindungsgemäß durch
den Gegenstand des unabhängigen Anspruchs gelöst.
Vorteilhafte Ausführungsformen sind Gegenstand der
abhängigen Ansprüche.
[0006] Die Lösung des Problems wird erfindungsge-
mäß bereits dadurch erreicht, dass die erfindungsgemä-
ße Isolierung zusätzlich zum plattenartigen Bauteil zu-
mindest einen separaten Träger aufweist, mit dessen Hil-
fe das plattenartige Bauteil und somit die ganze Isolie-
rung an dem zu isolierenden Fahrzeugbauteil befestigt
werden kann.
[0007] Der erfindungsgemäße separate Träger kann
vorzugsweise denselben Werkstoff umfassen wie das
plattenartige Bauteil, insbesondere Metall. Ferner kann
der Träger andere schweißbare Materialien umfassen,
beispielsweise Thermoplaste, Glas und/oder Glasfa-
sern.

[0008] Der erfindungsgemäße separate Träger kann
vorzugsweise Befestigungsmittel aufweisen. Dabei kön-
nen die Befestigungsmittel vorzugsweise zur Befesti-
gung des plattenartigen Bauteils am Träger ausgebildet
sein.
[0009] Besonders bevorzugt können diese Befesti-
gungsmittel erste Mittel zur mechanisch lösbaren Befes-
tigung des plattenartigen Bauteils am Träger aufweisen.
Beispielsweise kann der Träger Schnapp-, Klett-,
Schraub- und Klemmverbindungen umfassen, mit deren
Hilfe das plattenartige Bauteil am Träger fixierbar ist.
[0010] Um eine besonders schnelle und einfache Be-
festigung zu erreichen, können die ersten Mittel zur me-
chanischen Befestigung vorzugsweise zumindest ein
Klemmprofil umfassen. Auf diese Weise ist eine Befes-
tigung des plattenartigen Bauteils durch Einschieben ei-
nes äußeren Rands desselben in das Klemmprofil reali-
sierbar.
[0011] Der Träger kann dabei selbst das Klemmprofil
bilden bzw. als solches ausgestaltet sein. Somit bildet
das Klemmprofil einen integralen Bestandteil oder Ab-
schnitt des Trägers.
[0012] Gemäß einer Weiterentwicklung kann das
Klemmprofil zumindest zwei Schenkel aufweisen und als
U-förmiges Klemmprofil ausgebildet sein. In Einbaulage
ist das zwischen den Schenkeln eingebrachte plattenar-
tige Bauteil mittels der Schenkel einklemmbar. Beson-
ders bevorzugt kann dieses U-Profil bzw. der Träber mit
einem das U-Profil bildenden Abschnitt durch Falten ei-
nes Blechs, beispielsweise eines rechteckigen ebenen
Metallblechs herstellbar sein.
[0013] Diese Schenkel können gerade ausgebildet
sein. Gemäß einer Weiterentwicklung können die Schen-
kel einen gewölbten Abschnitt aufweisen, um ein beson-
ders einfaches Einschieben des plattenartigen Bauteils
und eine höhere Klemmwirkung zu realisieren.
[0014] Gemäß einer Weiterentwicklung können die
Schenkel bzw. der Träger zudem zumindest einen dem
darin eingesetzten plattenartigen Bauteil zugewandten
Fortsatz umfassen, der vorzugsweise auf der Innenseite
eines Schenkel bzw. des Trägers ausgebildet sein kann,
um ein Verrutschen des plattenartigen Bauteils in Ein-
baulage zu verhindern. Hierfür kann der Fortsatz beson-
ders bevorzugt wenigstens einen spitzen Abschnitt um-
fassen. Ferner kann der Träger bzw. können die Schen-
kel eine raue und/oder gummiartige Oberfläche aufwei-
sen, um die Haftung zwischen plattenartigem Bauteil und
Träger zu verbessern.
[0015] Besonders bevorzugt kann der Träger in Ein-
baulage eine sich in Bezug auf einen äußeren Rand des
plattenartigen Bauteils längliche Gestalt aufweisen.
Auch die beschriebenen Schenkel können bevorzugt ei-
ne solche Gestalt aufweisen, so dass eine besonders
gute Klemmwirkung dadurch erreichbar ist, dass auch
besonders lange Abschnitte des plattenartigen Bauteils
in Einbaulage in den Träger bzw. die Schenkel einklemm-
bar sind. Der Träger bzw. die Schenkel können sich bei-
spielsweise von 5mm bis 500mm lang sein, wobei die
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Länge an die Abmaße des plattenartigen Bauteils ange-
passt sein kann.
[0016] Der Träger bzw. die Schenkel erstrecken sich
zudem in Einbaulage senkrecht zu dem äußeren Rand
des plattenartigen Bauteils, so dass der Träger bzw. die
Schenkel einen Anschnitt des plattenartigen Bauteils in
Einbaulage bedecken, um eine besonders gute Klemm-
wirkung zu erzielen. Der Träger bzw. die Schenkel kön-
nen beispielsweise von 5mm bis 500mm breit sein.
[0017] Gemäß einer bevorzugten Weiterentwicklung
kann der Träger zudem wenigstens einen schweißbaren
Abschnitt umfassen, insbesondere MAG-schweißbare
Abschnitte. Derart ist eine feste Verbindung durch
Schweißen am Träger realisierbar. Hierfür kann der Trä-
ger besonders bevorzugt schweißbare Materialien wie
Metall, Thermoplaste und Glas bzw. Glasfasern umfas-
sen bzw. daraus hergestellt sein. Ferner kann der Träger
eine Materialstärke von mindestens 0.1 bis 5 mm auf-
weisen. Insbesondere ist der Träger ein Blechformteil,
dessen Wandstärke vorzugsweise größer ist als eine
Wandstärke des plattenartigen Bauteils. Somit lässt sich
der Träger einfacher an das zu isolierende Bauteil an-
schweißen.
[0018] Besonders bevorzugt kann das plattenartige
Bauteil ebenfalls Metall, Thermoplaste und/oder Glas
bzw. Glasfasern umfassen. Das plattenartige Bauteil
kann eine Materialstärke von 0.1 mm bis 2mm aufweisen.
Da das plattenartige Bauteil selbst eine sehr geringe Ma-
terialstärke aufweisen kann, ist mittels des Trägers nun
auch das MAG-schweißen eines sehr dünnen plattenar-
tigen Bauteils möglich. Denn in Einbaulage summieren
sich die Materialienstärken des Trägers und des platten-
artigen Bauteils. Mit anderen Worten wird somit gemäß
einer bevorzugten Ausführungsform erreicht, dass das
plattenartige Bauteil zusammen mit dem Träger an das
zu isolierende Bauteil mittels wenigstens einer gemein-
samen Schweißstelle, z.B. Schweißpunkt oder
Schweißnaht, angeschweißt werden kann, auch wenn
das plattenartige Bauteil eine für Schweißverbindungen
an sich ungeeignete geringe Wandstärke besitzt. Die je-
weilige gemeinsame Schweißstelle verbindet dabei den
Träger mit dem zu isolierenden Fahrzeugbauteil und das
plattenartige Bauteil mit dem Träger und mit dem zu iso-
lierenden Fahrzeugbauteil. Insbesondere entspricht die
jeweilige gemeinsame Schweißstelle einer sogenannten
DreiBlech-Schweißstelle, da letztlich drei Blechkörper
über eine einzige gemeinsame Schweißstelle miteinan-
der verbunden werden, nämlich das plattenartige Bau-
teil, der als Blechformteil konzipierte Träger und eine aus
einem Blech hergestellte Wand des zu isolierenden Fahr-
zeugbauteils.
[0019] Besonders bevorzugt kann der Träger zudem
eine Aussparung aufweisen, die derart angeordnet ist,
dass ein Abschnitt des im Träger aufgenommenen äu-
ßeren Rands des plattenartigen Bauteils in der Ausspa-
rung angeordnet ist.
[0020] Die Aussparung kann beispielsweise einen
rechteckigen Rand aufweisen. Besonders bevorzugt

kann die Aussparung derart ausgebildet sein, dass in
Einbaulage der äußere Rand des plattenartigen Bauteils
an einen inneren Rand der Aussparung anliegt. Dabei
müssen die beiden Ränder nicht bündig miteinander ab-
schließen, vielmehr kann der eine Rand, vorzugsweise
der trägerseitige innere Rand der Aussparung, über den
anderen Rand, vorzugsweise den Rand des plattenarti-
gen Bauteils, vorstehen. Auf diese Weise ist der äußere
Rand des plattenartigen Bauteils in Einbaulage mit dem
Träger verschweißbar, insbesondere MAG-
verschweißbar z.B. mit nur einer Naht. Ferner kann in
diesem Fall mit nur einer Schweißnaht bzw. mit wenigs-
tens einer gemeinsamen Schweißstelle das plattenartige
Bauteil am Träger und der Träger an der jeweiligen Ab-
gasanlagenkomponente befestigt werden.
[0021] Besonders bevorzugt kann sich die Ausspa-
rung in Einbaulage bis in die Nähe desjenigen Fahrzeug-
bauteils erstrecken, an dem die Isolierung anzubringen
ist. Hierfür kann sich die Aussparung beispielsweise zu-
mindest teilweise entlang einer Mittelachse des Trägers
erstrecken, bzw. in unmittelbarer Nähe zu einer Mittel-
achse des Trägers ausgebildet sein.
[0022] Sofern das Fahrzeugbauteil ebenfalls ein
schweißbares Material umfasst, sind nun der Träger, das
plattenförmige Bauteil und das Fahrzeugbauteil mittels
schweißen verbindbar, insbesondere mittels nur einer
MAG-Schweißnaht.
[0023] Bei der erfindungsgemäßen Isolierung ist durch
den schnell und einfach auf das plattenartige Bauteil auf-
klemmbaren, separaten Träger nun auch besonders
schnell und einfach eine MAG-Schweißverbindung zwi-
schen der Isolierung, die das plattenartige Bauteil und
den jeweiligen Träger umfasst, und dem zu isolierenden
Fahrzeugbauteil realisierbar. Dementsprechend charak-
terisiert sich ein erfindungsgemäßes Herstellungsver-
fahren dadurch, dass zunächst wenigstens ein solcher
Träger an einem Rand eines solchen plattenartigen Bau-
teils angebracht wird, und dass anschließend zumindest
der jeweilige Träger an das zu isolierenden Fahrzeug-
bauteil angeschweißt wird, wobei mittels wenigstens ei-
ner Schweißstelle der jeweilige Träger an dem zu isolie-
renden Fahrzeugbauteil befestigt wird. Bevorzugt ist da-
bei eine Ausführungsform, bei der das Anschweißen des
Trägers so erfolgt, dass mittels wenigstens einer solchen
Schweißstelle sowohl der Träger am jeweiligen Fahr-
zeugbauteil als auch das plattenförmige Bauteil am Trä-
ger und/oder am jeweiligen Fahrzeugbauteil befestigt
wird. Besonders bevorzugt ist eine Variante, bei welcher
die Schweißstelle durch eine Schweißnaht gebildet ist,
die sich im Wesentlichen über die gesamte vorstehend
genannte Aussparung des Trägers entlang des in dieser
Aussparung angeordneten Rands des plattenartigen
Bauteils erstreckt.
[0024] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus den Unteransprüchen, aus den
Zeichnungen und aus der zugehörigen Figurenbeschrei-
bung anhand der Zeichnungen.
[0025] Ein erfindungsgemäßes Fahrzeugbauteil, das
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vorzugsweise eine Abgasanlagenkomponente ist, cha-
rakterisiert sich durch wenigstens eine derartige Isolie-
rung der vorstehend beschriebenen Art, deren platten-
artiges Bauteil mittels wenigstens eines Trägers an einer
Außenseite des Bauteils bzw. der Komponente befestigt
ist.
[0026] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erläuternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.
[0027] Ein bevorzugtes Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung ist in den Zeichnungen dargestellt und wird in der
nachfolgenden Beschreibung näher erläutert, wobei sich
gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ähnliche oder
funktional gleiche Bauteile beziehen.
[0028] Es zeigen, jeweils schematisch,

Figur 1 eine Draufsicht auf eine bevorzugte Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Isolie-
rung,

Figur 2 eine Schnittansicht der Isolierung gemäß
Schnittlinien II in Figur 1,

Figur 3 eine Schnittansicht der Isolierung gemäß
Schnittlinien III in Figur 1,

Figur 4 eine Schnittansicht wie in Figur 3, jedoch bei
an einem Fahrzeugbauteil befestigter Isolie-
rung.

[0029] Entsprechend den Figuren 1 bis 4 weist eine
bevorzugte Ausführungsform einer Isolierung 10 ein plat-
tenartiges Bauteil 12 und zudem zumindest einen sepa-
raten Träger 14 auf. Das plattenartige Bauteil 12 ermög-
licht die Isolationsfunktion, während der Träger 14 eine
Befestigung der Isolierung an einem zu isolierenden, nur
in Fig. 4 angedeuteten Fahrzeugbauteil 26 ermöglicht.
[0030] Das plattenartige Bauteil 12 ist aus einem sehr
dünnen Metallblech mit einer Materialstärke von z.B. 0.1
mm bis 2mm, vorzugsweise von 0.2mm ausgebildet.
[0031] Dieser separate Träger 14 weist zumindest eine
Aussparung 16 auf, wobei in Einbaulage ein äußerer
Rand 18 des plattenartigen Bauteils 12 in der Ausspa-
rung 16 angeordnet ist.
[0032] Der separate Träger 14 weist Befestigungsmit-
tel auf, die vorliegend ein Klemmprofil 20 umfassen bzw.
durch das Klemmprofil 20 gebildet sind. Das Klemmprofil
20 weist zwei Schenkel 22 auf und ist als U-förmiges
Klemmprofil 20 ausgebildet. Die Schenkel 22 sind z.B.
75 mm lang und z.B. 10 mm breit. In Einbaulage, darge-
stellt in den Figuren 1 bis 4, ist der äußere Rand 18 des
plattenartigen Bauteils 12 zwischen den Schenkeln 22
eingeklemmt.
[0033] Der Träger 14 ist aus Metall ausgebildet, weist
eine Materialstärke von z.B. 0.1 mm bis 5mm, vorzugs-

weise von 0.5mm auf und ist schweißbar. Bevorzugt be-
sitzt der Träger 14 eine größere Wand- oder Material-
stärke als das plattenartige Bauteil 12. Der Träger 14 ist
vorliegend durch Falten eines rechteckigen 75mm lan-
gen und 20mm breiten Blechs an einer Mittellängsachse
herstellbar. Somit handelt es sich beim Träger 14 um ein
Blechformteil.
[0034] Die Aussparung 16 des separaten Trägers 14
ist derart ausgebildet, dass ein Abschnitt des äußeren
Rands 18 des plattenartigen Bauteils 12 an einem inne-
ren Rand 24 der Aussparung 16 des Trägers 12 in Ein-
baulage anliegt. Auf diese Weise ist gemäß Fig. 4 z.B.
mittels einer MAG-Schweißnaht 28 entlang des äußeren
Rands 18 des plattenartigen Bauteils 12 und des inneren
Rands 24 der Aussparung 16 des Trägers 14 eine feste
Verbindung der erfindungsgemäßen Isolierung 10 und
dem nur teilweise darstellten anliegenden Fahrzeugbau-
teil 26 besonders schnell und einfach möglich. Denn
durch die aufgetragene Materialstärke des Trägers 14
wird ein Schweißen des in der Regel sehr dünnen plat-
tenartigen Bauteils 12 erst ermöglicht. Der Träger 14 ist
dabei insbesondere im Bereich des inneren Rands 24
mit dem Fahrzeugbauteil 26 verschweißbar, so dass zu-
mindest der innere Rand 24 einen schweißbaren Ab-
schnitt des Trägers 14 definiert. Die Isolierung 10 ist da-
bei vorzugsweise an einer Außenseite 30 des Fahrzeug-
bauteils 26 angeordnet bzw. daran befestigt. Das Fahr-
zeugbauteil 26 kann insbesondere eine Abgasanlagen-
komponente sein, wie z.B. ein Katalysator, ein Partikel-
filter, ein Schalldämpfer oder ein Abgasrohr oder eine
beliebige Kombination der vorstehenden Komponenten.
[0035] Da der Träger 14 sehr schnell und einfach rand-
seitig auf das plattenartige Bauteil 12 aufgeklemmt wer-
den kann und anschließend die feste Verbindung zu dem
Fahrzeugbauteil 26 bereits wie beschrieben mit einer
Schweißnaht oder einer anderen Schweißstelle möglich
ist, wird durch die Erfindung eine Isolierung 10 bereitge-
stellt, welche besonders einfach, schnell und kosten-
günstig befestigbar ist. Denn insbesondere im Vergleich
zu einer Befestigung mittels Verschrauben ist die erfin-
dungsgemäße Isolierung 10 schneller und mit weniger
Arbeitsschritten befestigbar und daher auch besonders
kostengünstig.

Patentansprüche

1. Isolierung (10), insbesondere für ein Fahrzeugbau-
teil (26),
aufweisend zumindest ein plattenartiges Bauteil
(12),
dadurch gekennzeichnet, dass
die Isolierung (10) zudem zumindest einen separa-
ten Träger (14) aufweist.

2. Isolierung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Träger (14) ei-
ne Aussparung (16) aufweist, wobei in Einbaulage
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ein äußerer Rand (18) des plattenförmigen Bauteils
in der Aussparung (16) angeordnet ist.

3. Isolierung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Träger (14) ei-
ne Aussparung (16) aufweist, die derart ausgebildet
ist, dass ein Abschnitt des äußeren Rands (18) des
plattenartigen Bauteils (12) an einem inneren Rand
(24) der Aussparung (16) des Trägers (14) in Ein-
baulage anliegt.

4. Isolierung (10) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der innere Rand
(24) der Aussparung (16) so am Träger (14) ange-
ordnet ist, dass der Träger (14) entlang des inneren
Rands (24) mit einem Fahrzeugbauteil (26) ver-
schweißbar ist.

5. Isolierung (10) nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der äußere Rand
(18) des plattenartigen Bauteils (12) so am inneren
Rand (24) der Aussparung (16) anliegt, dass das
plattenartige Bauteil (12) entlang des inneren Rands
(24) mit dem Träger (14) verschweißbar ist.

6. Isolierung (10) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der äußere Rand
(18) des plattenartigen Bauteils (12) so am inneren
Rand (24) der Aussparung (16) anliegt, dass mittels
wenigstens einer gemeinsamen Schweißstelle (28)
der Träger (14) mit dem Fahrzeugbauteil (26) und
das plattenartige Bauteil (12) mit dem Träger (14)
und/oder mit dem Fahrzeugbauteil (26)
verschweißbar ist.

7. Isolierung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
der separate Träger (14) Befestigungsmittel (20, 22)
aufweist.

8. Isolierung (10) nach Anspruch 7
dadurch gekennzeichnet, dass die Befestigungs-
mittel (20, 22) zumindest ein Klemmprofil umfassen
(20).

9. Isolierung (10) nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet dass, das Klemmprofil
(20) zumindest zwei Schenkel (22) aufweist und als
U-förmiges Klemmprofil (20) ausgebildet ist.

10. Isolierung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Träger (14) als
Klemmprofil (20) ausgestaltet ist.

11. Isolierung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Träger (14) zu-
dem einen schweißbaren Abschnitt umfasst.

12. Isolierung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der Träger (14) ei-
ne größere Wand- oder Materialstärke besitzt als
das plattenartige Bauteil (12).

13. Fahrzeugbauteil (26), insbesondere Abgasanlagen-
komponente, das an seiner Außenseite (30) wenigs-
tens eine Isolierung (10) nach einem der Ansprüche
1 bis 12 aufweist, wobei das jeweilige plattenartige
Bauteil (12) mittels wenigstens eines solchen Trä-
gers (14) an der Außenseite (30) befestigt ist, vor-
zugsweise durch Verschweißen.

14. Verfahren zum Isolieren eines Fahrzeugbauteils
(26), insbesondere einer Abgasanlagenkomponen-
te,
bei dem an einem plattenartigen Bauteil (12) wenigs-
tens ein Träger (14) angebracht wird, und
bei dem das plattenartige Bauteil (12) an dem Fahr-
zeugbauteil (26) angebracht wird, indem der jewei-
lige Träger (14) an das Fahrzeugbauteil (26) ange-
schweißt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass beim Anschwei-
ßen des jeweiligen Trägers (14) am Fahrzeugbauteil
(26) gleichzeitig über wenigstens eine gemeinsame
Schweißstelle (28) auch das plattenförmige Bauteil
(12) an den jeweiligen Träger (14) und/oder an das
Fahrzeugbauteil (26) angeschweißt wird.
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